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De uitvinding lieeft be trekking op een werkwajze ter 
vervaardiging van gevormde voomirerpen van een tliermo- 
plastische massa door spuitgieten, 

' Voorwerpen van tliermoplastische massa' s worden door 
persen of spuitgieten in vonaen vervaardigd. In het eerste 
geval worden koude of ook voorverwarmde korrels' of table t-* 
jes in de geopende vorm gebracht en. door sluiten van de 
eerst verb-itte vbrm onder hoge druk wordt de vormholte ■ 
opgevuld. De vorm' wordt dan afgekoeld en het hard geworden 
voorwerp uit de vorm verw5jderd. Voor spuitgieten wordt de 
thermoplastische massa in een verwarmingscilinder vloeibaar 
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gemaakt en door middel van 'zuigers of scHroeven ia ae 
vorm geperst door een spuitoonds.tuk, dat gedurende het • 
vullen in verbinding staat met de.stevis sesloten vorm. 
De vorm wordt gekoeld of op betrekkelijk lage temperatuur 
gehouden, opdat de massa in de vorm kan verHarden. Na 
verharding van het voorwerp ^ordt Ixet uit de vorm ver- 
wijderd. 

Gebleken is nu, dat in Het bijzonder bij Het spuit- 
gieten moeilijkHeden optreden, indien grote voorwerpen 
met zeer dunne «and vervaardigd moeten «orden. De massa 
verhardt dan reeds vpordat de gehele vorm is opgevuld. 
doordat net vloeieri Van de massk in de nauwe vormruimten 
een zeer grote weerstand ondervindt, tervrijl ook een te 
snelle afkoeling optreedt. Door .de werkwijae volgens dfe 
uitvinding die een vercniging van spuitgieten en persen 
is, v,orden deze moeiUPdxeden uit de weg geruimd. Volgens 
de uitvinding wordt de rnog niet gebeel gesloten vorm door 
spuitgieten gedeeltelijk gevuld met de in de verwarmings- 
cilinder vloeibaar gemaakte uitgangsmassa, in Het bijzonder 
op plaatsen met een grote Lolle ruimte, die aanweaig 
•doordat de vorm nog niet getieel gesloten is. De in de v«rm 
gebracHte hoeveelHeid vloeibare massa komt. overeen met de 
vulling van de gehele vorinruimte , doch eerst sleoHts een . 
. deel Mervan, nameliok het in de nabijheid van Het spuitmond- 
stuk 3.iggende deel. Door/ de dikkere wand op deze plaats 
blijft de massa langer vioeibaar. Dadelijk na het inspuiten 
en aolang de maasa nog vloeibaar is wordt de vorm volledig 
gesloten, waardoor de massa in zeer kor.te tyd de gehele 
vormruimte opvult. De in iedere spditgietmachine fcptredende 
■ zeer grote vormsluitkraohten worden over een slag van enkele 
millimeters nuttig gebruikt voor het volledig opvullen 
van de vormruimte. De daarblj verrichte arbeid, kracht x slag 
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wordt door de wrajvin^^ van de dikvloeibare massa in warmte 

oingezet en vergroot daardoor tijdeljjk liaar vloeibaarlieid,. 

zodat ook zeer dunne wranden kunnen worden vervaardigdj, 

die door zuiver spuitgieten in een volledig gesloten 

vorm niet mogelijlc zija^ Deze verlioging van de temperatmxr der 

massa in de vormruimte heeft ook ten gevolge, dat eeit even- 

tueel in de nog niet geheel gesloten vorm gespoten overmaat 

mass a door de opening van Jiet spuitmondstuk gedurende iiet 

laatste gedeelte van de sluitslag in de verwarmingscilinder 

Y/ordt teruggeperst, in h.et bajzonder, indien tydens liet 

per sen de druk op de zuiger verdwijnt of wordt opgeheven, 

De werkv/ijze volgens de uitvinding wordt hieronder nader toe- • 

gelicht met behnlp van de enigszins schema tische tekening* • 

iPigaur ^ stelt een doorsnede door een vorm voor een 
groot vat met een wanddikte van ongeveer 0,7 xnm voor in de 
stand, w^arin de vorm nog niet gelieel is gesloten, tervdjl 
figuur 2 een overeenlcomstige doorsnede van de geJieel geslo- 
ten vorm laat zien, 

Yolgens figunr 1 wordt door het spuitmondstuk 1 van de 
niet af gebeelde verwarmingscilinder van een spuitgietmachine 
een hoeveellield van de vloeibare massa 2 gespoten in de 
vormruimte 3 door de nauwe opening 4. Daar de vorm 5 nog 
niet gelieel is gesloten, is de ruimte voor de massa ter 
plaatse van de bodem en de zSjwand van h.et te vormen vat, 
-roter dan overeenkomt met de definitieve wanddikte van het 
vat 6 (zie fi©iur 2). Dadelijk na het inspuiten wordt de 
spuitdruk door terugtrekking van de zuiger opgeheven. Op 
hetzelfde ogenblik wordt de vorm gesloten tot in de aanslag- 
stand door het niet getekende sluitmechanisme van de machine, 
v/aardoor de nog vloeibare massa de gehele vorm opvult, zoals* 
figuur 2 laat zien, De ^yvermaat ingespoten massa vloeit terug 
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door de opening 4 in de verwarminsscilinder. De vorm 
wordt met de gebruikelijke, niet afgebeelde, middelen 
af gekoeid of geliouden op een temperatuur die de volledige 
vulling van de vormrxiimt© vergemakkelijkt , doch. een vbldoend 
snelle verharding van het vat waarborgt. 

De onderhavige 'wer3cwaj2se biedt niet alleen voordelen 
voor de vervaardiging van dunwandige voorwerpen, docli ook 
voor die van dilcwandige voorwerpen. In liet l^atste geval 
Iciinnen namelijk inzakkingen van liet gevormde voorwerp door 
' krimpen tdjdens laet afkoelen in de vorm veel beter y^orden 
voorkomen. De vormruimte kan na h.et voUedig vullen daarvail 
onder een hoge druk worden geliouden, hetgeen het ontstaaa 
van inzakkingen en ook blaaen tegengaat, Daartoe wordt de 
vorm niet geheel tot in de aanslagstand gesloten, terwijl • 
de zuiger in zija voorste stand onder druk wordt gekouden 
ter voorkoming van terugvloeien van de massa uit de" vorm 
in de verv/armingscilinder . 
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JS 1 s e n. 

1 , Y/erkwijze voor de vervaardiging van gevormde voor- 
werpen van een tlxermoplastisclie massa door spuitgjeten, 
met liet Icenmerk,. dat in een nog niet volledig "feesloten 
spuitgietinricliting op bekende vnjze door het spuitmondstuk 
van een verwarmingscilinder een vloeibaar gemaalcte spuit- 
gietmassa wordt geperst, die eerst de holle ruimte van de 
voim slechts gedeelteljjk opvult, en dat onmiddeliyk na 
liet inspuiten de vonn door het sliiitmeclianisine wordt ge- 
sloten tot in de aanslagstand, waardoor de gehele holle 
ruimte van de vorm wordt opgevuld. 

2t V/erkwijze volgens eis 1, met het kenmerk, dat voor de 
vervaardiging van dunwandige voorwerpen terstond na het 
inspuiten de druk van de zuiger wordt opgeheven of ver- 
minderd, ten einde baj het volledig eluiten van de vorm 
terugvloeien van de overmaat ingespoten massa te verkrljgen. 

3t Werlcwijze volgens eis 1 , met het kenmerk, dat in het 
bijzonder voor dikwandige voorwerpen de druk van de zuiger 
gedurende het persen, eventueel met een kleinere waarde, 
Y/ordt gehandhaafd, terwijl de vorm niet geheel tot in zijn 
aanslagstand v/ordt gebracht vranneer zijn gehele holle ruimte 
is gevuld, zodat ook na het vullen de gevulde vormruimte 
onder druk staat waardoor inzakkingen en blazan "worden 
vermeden. 



